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Bakalářská práce se zabývá studií průběhu zakázky vybraným podnikem, konkrétně 
podnikem Otis, a.s., který působí na trhu zabývajícím se výrobou a vývojem výtahů, 
eskalátorů a travelátorů. Bakalářská práce analyzuje současný průběh zakázky 
společností a specifikuje jednotlivé podnikové procesy. Následně uvádí nové návrhy  
pro zlepšení, které by měly zkrátit průběh zakázky ve společnosti. 
 
Abstract 
This bachelor’s thesis is dedicated to a study of order processing in selected company, 
concretely by Otis a.s, which deals with manufacturing and developing of escalators, 
Trav-O-lators  and elevators. The thesis analyzes actual order processing in the 
company and specifies particular business processes. Consecutively it indicates new 
suggestions for improvement, which should shorten order’s processing in the company. 
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V dnešní době stále se vyvíjejících nových technologií chtějí společnosti snížit dobu 
výroby a zvýšit kapacitu výkonu strojů. Cílem všech společností je vyrábět kvalitní 
výrobky za bezkonkurenční cenu, a to za co nejkratší dobu a nejnižší náklady. 
Bakalářská práce se zabývá průběhem zakázky v americké společnosti Otis a.s. 
vyrábějící výtahy, eskalátory a travelátory. Jedná se o jednu z největších společností  
ve svém oboru. Ve společnosti jsem strávila čtrnáct dní v rámci praxe a byla jsem 
podrobně seznámena s celým průběhem zakázky v podniku.  
V první části práce je charakterizována společnost, její vize, historie, dosud 
nejvýznamnější dokončené projekty a organizační struktura společnosti. V další části 
jsou uvedena teoretická východiska, která začleňují řešenou problematiku  
do teoretického rámce. Obsahuje základní pojmy jako výrobek, výroba a její řízení  
a plánování, a především informační systémy ve výrobě, systém Kanban a Milk-Run.  
V následující analytické části je popsána současná situace průběhu zakázky podniku  
a jsou analyzovány nedostatky v celém procesu zakázky s cílem tyto nedostatky vyřešit 





1 CÍLE PRÁCE 
Hlavním cílem bakalářské práce je na základě analýzy současného průběhu zakázky, 
určit změny v celém procesu a dosáhnout zlepšení průběhu zakázky ve vybraném 
podniku Otis a.s., aby byly splněny požadavky zákazníka z hlediska dodržení dodacích 
termínů, zkrácení doby reakce na požadavky zákazníka a zkrácení celkové doby výroby. 
Dílčí cíle: 
 získání potřebných dat v rámci praxe ve společnosti Otis a.s., 
 seznámení se s výrobním programem a celým procesem výroby, 
 provedení analýzy současného průběhu zakázky, 
 zjištění nedostatků průběhu zakázky, 
 vytvoření teoretické části zaměřené na řízení zakázek, 
 navrhnutí vlastního řešení pro zlepšení řízení zakázek, 
 uvedení podmínek potřebné k dosažení zlepšení průběhu zakázky, 
 uvedení nákladů na celkové zlepšení průběhu zakázky. 
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2 POPIS PODNIKÁNÍ VE SPOLEČNOSTI 
 
2.1 Základní údaje o společnosti 
Otis je dceřinou společností United Technologies Company, která je světovým lídrem  
ve stavebních systémech. Sdílení sil s UTC umožňuje společnosti Otis čerpat  
z mimořádných zdrojů v inženýringu, testování výrobků, nákupu, marketingu  
a informačních systémů. Otis přenáší tuto sílu na vytváření lepších řešení  
pro zákazníky. (1) 
Americká firma Otis je nejstarším a největším výrobcem výtahů, eskalátorů, travelátorů 
(pohyblivých chodníků) a dalších horizontálních dopravních systémů. Pro architekty, 
smluvní partnery, developery a vlastníky domů je Otis předním celosvětovým 
představitelem přepravy osob. (1) 
Otis zaměstnává přibližně 64 000 zaměstnanců po celém světě. Výrobky firmy jsou 
nabízeny ve více než 200 zemích. Výtahy Otis jezdí také v nejvyšším mrakodrapu 
současnosti Burj Khalifa ve Spojených arabských emirátech. Má v provozu více než  
2,5 miliónů výtahů a eskalátorů po celém světě. Dále Otis poskytuje servis více než  
1,8 miliónu výtahů a eskalátorů na světě. (1) 
Vyrábějí se především travelátory a eskalátory. Žádný eskalátor není prototypem, 
protože každý zákazník má jiné požadavky. Např. různý sklon eskalátoru, osvětlení, 
počet schodnic. Výroba eskalátoru není hromadná výroba a je velmi důležité 
přizpůsobit se poptávce a požadavkům zákazníka v přijatelném čase. 
 
2.2 Historie společnosti 
Otis změnil podobu světa. Od nevýrazných začátků v Yonkers v New Yorku  
k celosvětovému lídrovi v průmyslu. Dlouhá historie společnosti Otis je testamentem 
bezpečnosti, služeb a produkce. 
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Zakladatel firmy je Elisha Otis, který byl vynálezcem prvního výtahu s bezpečnostní 
brzdou. Svůj první výtah prodal v roce 1853. Dnes, o více než jeden a půl století 
později, je Otis stále jedničkou na trhu, s více než 60 000 zaměstnanci poskytujícími 
servis zákazníkům téměř v každé zemi po celém světě. V roce 1888 získal Otis kontrakt 
na instalaci výtahů do Eiffelovy věže v Paříži. V roce 1926 byl nainstalován první výtah 
Otis v České republice ve Zlíně ve výškové budově Tomáše Bati. Od roku 1976 je Otis 
dceřinou společností United Technolgies Company (UTC). V roce 1991 Otis vstoupil 
na český trh spojením výtahové části břeclavského závodu TRANZA a.s. (1) 
 
2.3 Vize společnosti 
Vizí společnosti je být uznávaným lídrem v poskytování prvotřídního servisu mezi 
všemi společnostmi na celém světě a nejen mezi společnostmi, které vyrábějí výtahy. 
Důvěru zákazníků vzbuzují zaměstnanci Otisu díky výjimečnému servisu, který přináší 
úspěšný obchod pro zákazníka, stejně jako maximální využití jeho času. (1) 
Hodnoty a principy společnosti, které řídí pracovní nasazení, jsou lidé, bezpečnost, 
kvalita a poctivost. Největším kapitálem pro podnik jsou právě zaměstnanci. (1) 
Milióny lidí na celém světě používají každý den výtahy a eskalátory Otis bez toho, aby 
mysleli na bezpečnost. Pro společnost je to velký úspěch, dle vizí společnosti  
je bezpečná cesta ta jediná. Během 160 let, vytvořila kvalita z Otisu nejdůvěryhodnější 
společnost v průmyslu. Každý den musí podnik jednat správně a podnikat v souladu  
se zákonem. Etickým a čestným jednáním vyhráli loajalitu jejich zákazníků. (1) 
 
2.4 Bezpečnost a kvalita 
Bezpečnost a zodpovědnost byly a jsou nejdůležitějšími hodnotami společnosti Otis  
od té doby, co společnost vstoupila na trh. (1) 
Dnes má Otis jedno z nejlepších bezpečnostních hodnocení ve vertikálním přepravním 
průmyslu. Neustále se pracuje na zlepšování bezpečnosti a zdokonalení technologie 
nových produktů. Otis zdůrazňuje společenskou politiku „bezpečnost na prvním místě“ 
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a implementuje standardizované postupy na zajištění nejbezpečnějšího způsobu každé 
instalace nebo poskytnutých služeb. (1) 
Produkty společnosti Otis vystihují bezpečnost a kvalitní testování v testovacích věžích 
společnosti po celém světě. Otis vlastní jednu z nejvyšších testovacích věží v japonském 
městě Shibayama. Tato věž je vysoká 154 metrů nad zemí a sahá do hloubky 27 metrů 
pod zemí. Bristolské výzkumné centrum společnosti Otis, ve státě Connecticut v USA, 
je domovem zabezpečovacího centra kvality a severoamerické nejvyšší testovací 
výtahové věže s výškou 117 metrů. (1) 
Aby mohla společnost pokračovat v tradici kvality, používá Otis důkladný proces 
rozvoje výrobku (PDP). Každý nový produkt získá vlastní „propustku“ na trh. Touto 
propustkou se celý tým, od projektových manažerů až po výkonné manažery, 
podepisuje na kvalitě každého kroku výroby. Všechny hlavní komponenty se testují 
podle přísných nařízení. Uskutečňuje se více než 20 dodatečných testů  
u každého výrobku Otis. Například test, který napodobňuje nejhorší možné provozní 
podmínky či takový, který simuluje přepravu produktů z výrobní haly na místo  
určení. (1) 
 
2.5 Nejvýznamnější projekty společnosti 
Výtahy, eskalátory a travelátory Otis jsou součástí mnohých celosvětově významných 
budov. Mají svou účast i v tisících budovách, které lidé na celém světě používají každý 
den. Vysoké a nízké budovy pro práci nebo hru, od nemocnic až po nákupní centra,  
od apartmánů až po letiště. (1) 
Nejvýznamnější zahraniční projekty jsou např. instalace výtahů a eskalátorů do budov 
Oriental Pearl v Šanghaji, komplex Rappongi Hills v Japonsku, Sony centrum  




2.6 Organizační struktura 
 
Obrázek 1: Organizační struktura podniku 
(Zdroj: vlastní zpracování.) 
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3 TEORETICKÁ VÝCHODISKA 
 
3.1 Výrobek 
Výrobek je produkt, který reprezentuje podnik a je v něm integrováno manažerské 
technicko - ekonomické úsilí podniku. Výrobek je průsečíkem mezi požadavky trhu  
a schopnostmi podniku jej realizovat. Výsledkem střetu je tržně úspěšný výrobek, 
schopen uspokojit potřeby a pochopitelně pro umožnění další existence podniku. 
Výrobek je pomyslný střed, kolem kterého se točí celý proces v podniku. (2) 
 
3.2 Výroba 
Definic výroby existuje nespočet. V našem případě je to každé spojení výrobních 
faktorů neboli práce, půda a kapitál s cílem získaní určitých výkonů. Do výroby spadají 
činnosti jako je poskytování služeb, pořízení materiálu, zásobování, zhotovení produktů, 
skladování, expedice výrobků a následná kontrola kvality. (3) 
Způsob výroby ovlivňuje efektivnost podniku a určuje, zda bude firma 
konkurenceschopná. Při přípravě výroby a v samotné výrobě se rozhoduje o snižování 
nákladů, o zkracování výrobní doby a následné zkracování dodacích lhůt. (3) 
 
3.3 Řízení výroby 
Z hlediska podnikatelské činnosti je řízení výroby hlavním a základním nástrojem  
pro její realizaci. (4) 
Cílem pracovníků (manažerů) je působení na výrobní systém a zabezpečení jeho 
optimálního fungování a rozvoje. Ve výrobě probíhá dělba práce, ze které vyplývá 
nutnost řízení výroby. Existují dva rozdílné přístupy řízení výroby. U analytického 
přístupu se předpokládá, že každý systém lze rozdělit na menší části a řešit je odděleně 
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a vyřešit problém. U komplexního přístupu každý subsystém disponuje danou 
autonomií, ale jsou neustále koordinovány, aby byl splněn globální cíl celého systému 
bez poškození jiného subsystému či celku. Tento přístup vychází z výrobních filozofií 
jako je Just-in-time nebo KAIZEN. (5) 
V rámci podniku slouží výroba k tomu, aby vytvářela materiální a nemateriální statky 
odpovídající tržní poptávce. Produkce výrobků má konkrétní výstup (output), který 
vzniká tím, že vstupní faktory (input – materiál) podléhají výrobnímu procesu a jsou 
transformovány. K tomu, aby výrobní proces přispěl k transformaci materiálu,  
je zapotřebí účast lidských výkonů a podnikových prostředků. (6) 
Řízení výroby nemůžeme chápat jako fyzický produkční systém, ale jako systém 
nástrojů a pojmů výrobního managementu. Což znamená, že jsou rozpracovány 
jednotlivé úkoly a jsou předkládány fyzickému systému tvořící výkony řídící veličiny, 
které se týkají např. termínu dodání, vyráběné množství, odvádění jednotlivých dávek  
a operací. (6) 
Díky rozsáhlé realizaci výkonů nejde jen o vnitropodnikové řízení pohybu materiálu  
a zboží. Je důležité řídit pohyb materiálu a výrobků od dodavatelů do podniku  
a na jednotlivá pracoviště. Stejně tak je důležité řídit pohyb výrobků až k zákazníkovi. 
Všechny již zmíněné činnosti lze označit jako řízení výroby. (6) 
 
3.4 Plánování výroby 
Výroba zpravidla vychází z požadavků trhu, a pokud poptávka převyšuje nabídku, 
jediným problémem pro podnik je nedostačující výrobní kapacita či finanční  
prostředky. (7) 
Management podniku by měl učinit takové kroky, aby předcházel výše zmíněným 
omezením podniku. Je nutné hledat rezervy ve výrobních kapacitách či výrobní 
kapacity rozšířit a pro případné rozšíření výroby zajistit dodatečné financování. (3) 
Plánování výroby je hlavní nástroj řízení výroby. Plán výroby je základem pro splnění 
dodacích termínů, dosažení zisku či pro použití výrobních činitelů. Plán výroby nám 
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určuje jaké výrobky, v jakém množství, jak, kdy a kde vyrábět. Plánování výroby 
obsahuje plánování výrobního programu, plánování výrobního procesu a plánování 
zajištění výrobních faktorů. (8)  
V první řadě se přistupuje k plánování zakázek. Zakázky jsou plánovány  
z dlouhodobého hlediska, kde se zohledňují výrobní kapacity očekávaného odbytu  
a z krátkodobého hlediska, kde se snaží dosahovat optimálního využití úzkých míst. (9) 
 
3.4.1 Plánování výrobního programu 
Výrobní program znamená obsah všech požadovaných druhů výrobků a celkový objem 
výroby, který má být vyroben v daném období. Základní informace pro plánování 
výrobního programu určuje plán výroby, kde jsou zaznamenány požadavky zákazníků  
a ty jsou zařazeny do výroby podle aktuální dostupné pracovní kapacity. Hlavním cílem 
plánování výroby je splnění dodacích lhůt domluvených se zákazníky. (3) 
Při plánování a organizaci výrobního procesu je nutné akceptovat tři časová období.  
Dlouhé období je takové období, kde je možno změnit variabilní i fixní faktory 
využívané firmou, které zahrnují práci, materiál a kapitál. Je možné zajistit zásadní 
změny výrobního programu, které vyžadují nové výrobní kapacity, novou technologii, 
nové pracovníky a jiné pracovní postupy. Na druhou stranu je potřeba zajistit i finanční 
prostředky pro realizaci změn. (10) 
Krátké období je takové období, v kterém lze variabilní vstupy (materiál, práce) 
přizpůsobit. Avšak je velmi krátká pro přizpůsobení změně všech vstupů, nelze plně 
přizpůsobit fixní faktory (budovy, výrobní zařízení). Vychází z existujících výrobních 
kapacit a technologií, z aktuálně dostupných pracovníků a finančních zdrojů. Jedná  
se o menší změny ve výrobním programu. Nejčastěji dochází ke změnám v konstrukci 
či designu, tak aby byla udržena požadovaná jakost výrobků a aby byly splněny 
požadavky zákazníka. (10) 
Velmi krátké období je naopak natolik krátké období, že v něm nemůže dojít  
k žádným velkým změnám ve výrobním procesu. 
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Pro lepší vyjádření problémů, které jsou spojeny s plánováním a řízením výrobních 
procesů,  jsou rozhodovací procesy rozděleny do tří skupin. (10) 
Strategické rozhodování spočívá v tom, že podnik plánuje dlouhodobě např. v intervalu 
deseti let. Je vedena dlouhodobou politikou podniku. Rozhoduje se o zásobě výrobních 
aktiv a zdrojích či výrobních strojích, které bude možné v budoucnu využít. Je důležité 
zohlednit stabilizaci vstupních zdrojů, jako jsou stroje a zařízení, jejich 
provozuschopnost, likvidace a výhled investičních možností. Dále je nutno zohledňovat 
lidský faktor. Plánovat, jaké pracovníky bude nutno najmout, s jakou kvalifikací  
a jakým způsobem budou vychováváni. (10) 
Další je rozhodování taktické, kde se uvažuje střednědobé rozhodování, které  
se pohybuje v intervalu zpravidla mezi šesti až osmnácti měsíci. Tato rozhodování  
se dále rozpadají do souboru logických a analogických řešení se strategickým 
rozhodováním. (10) 
Na závěr jsou to operativní rozhodování, která řeší každodenní změny a zajišťují 
flexibilitu nezbytnou pro správný chod výrobního procesu. Přihlíží se k taktickému 
řešení. Řeší materiálovou kontrolu, řízení zásob, nedostatek pracovní síly, problémy 
spojené s běžným využíváním zařízení. De facto prostupuje do přímé výroby. (10) 
 
3.4.2 Plánování výrobního procesu 
Při plánování výrobního procesu je třeba najít a uskutečnit takovou kombinaci 
elementárních výrobních faktorů, aby byl splněn výrobní program a aby výroba pružně 
reagovala na požadavky zákazníků. (7) 
V průběhu výrobního procesu dochází k přeměně vstupů (materiál, polotovar, 
nakupovaný díl) v hotový výrobek. Jedná se o složitý proces, na kterém se podílí celá 
řada faktorů (lidská práce, výrobní zařízení, energie). Uvažujeme, že vybavení podniku 
a výrobního zařízení je zajištěno z pohledu dlouhodobého plánu. Výběr strojů, 
výrobního zařízení, optimální výrobní dávky a rozhodnutí, zda součást vyrobit  
či nakoupit zajišťuje krátkodobé plánování. (3) 
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3.4.3 Výrobní kapacita  
Kapacitou se rozumí schopnost výkonu výrobní jednotky či výrobního systému v daném 
časovém intervalu. (11) 
Výrobní kapacita znamená maximální objem produkce, který je schopna výrobní 
jednotka (podnik, dílna, stroj) vyrobit za danou dobu (rok, den, hodinu). Vychází  
z matematického vyjádření vztahu mezi objemem výroby a výrobními faktory. Některé 
výrobní faktory nelze měnit, např. budovy a výrobní zařízení fungují dlouhou dobu. 
Jsou označovány jako fixní výrobní faktor. Variabilními faktory označujeme práci, 
materiál a energii. Lze je měnit v krátké době. Výrobní kapacitu určují především fixní 
výrobní faktory. (3) 
Kapacita výrobní jednotky je charakterizována jako výsledek jejího výkonu a doby,  
po kterou je v činnosti. Dobu činnosti vyjadřujeme pomocí časových fondů.  
Výkon výrobního zařízení je charakterizován jako maximální výrobnost za jednotku 
času (1 hodinu), při normované jakosti surovin a dodržení technologického postupu  
a jakosti výrobků. Časový fond výrobního zařízení je plánovaný počet dnů či hodin jeho 
činnosti za rok. (3) 
Výrobní kapacita výrobní jednotky je závislá na technické úrovni strojů a výrobního 
zařízení, na době jejich činnosti, organizaci práce a výroby, kvalifikaci pracovních sil, 
použitých surovinách aj. (7) 
 
3.4.4 Výpočet výrobní kapacity 
Výrobní kapacitu lze vypočítat podle kapacitní normy pracnosti. Kapacitní norma 
pracnosti je platná norma upravená procentem plnění norem a zpevněná koeficientem 
progrese. Pracnost udává množství času, které potřebujeme na provedení dané činnosti 
(na výrobu produktu). Koeficient progrese vyjadřuje růst produktivity práce, což 




Kapacitní norma pracnosti v hodinách se vypočítá pomocí vzorce:  
   
 
      
 
kde p - norma pracnosti výrobku v nh, 
 k1 - koeficient plnění norem,  
 k2 - koeficient progrese. 
 
Dále lze výrobní kapacitu vypočítat pomocí vzorce:  




Výrobní kapacita je stanovena jako maximálně možný objem produkce dosažitelný 
výrobní jednotkou za určité období, a proto bude skutečně dosažený objem výroby vždy 
nižší. Poměr mezi skutečným objemem výroby a výrobní kapacitou charakterizuje 
využití výrobní kapacity. Využití výrobní kapacity vyjádříme koeficientem, který  
se pohybuje od 0 do 1. Hodnotu v procentech získáme, pokud daný koeficient 
vynásobíme stem. (3) 
Celkové využití výrobní kapacity za určité období vypočítáme podle vzorce: 




kde kc - koeficient celkového využití výrobní kapacity, 
 Qs - skutečný objem výroby, 
 Qp - výrobní kapacita (kapacitní objem výroby). (3) 
 
3.5 Procesy v podniku 
Primárním cílem podnikových procesů je plynulý průběh zakázky přes všechny procesy 
v podniku. Což znamená, že zakázka by měla procházet procesy co nejrychleji při 
dodržení předepsaných standardů a při nejmenších nákladech. Důležité je co nejvíce 
zkrátit čas výroby, protože čím déle je zakázka v podnikových procesech, tím více 
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narůstají náklady na jeden výrobek. Na základě toho se zvyšuje prodejní cena výrobku  
a firma není konkurenceschopná. Dále se prodlužuje výrobní doba a zákazník je nucen 
zaplatit více a čekat déle. (12) 
Dalším primárním cílem podnikových procesů je dostat výrobek k zákazníkovi  
v požadovaném čase, v požadovaném množství a v požadované kvalitě s optimálním 
krycím příspěvkem. (12) 
Zlepšování procesů spočívá v tom, že se zaměří na úzká místa procesu. Např. se sníží 
plýtvání v procesech, inovují se neproduktivní procesy nedosahující plánovaných cílů, 
zeštíhluje se výroba a procesy. (12) 
Materiál, pracovníci a informace jsou vzájemně spojeny a vytvářejí podnikový proces. 
Je důležité nepotlačit jeden druh toku kvůli vylepšení druhého toku. Všechny toky spolu 
musejí fungovat bez toho, aby se navzájem negativně ovlivňovaly. (12) 
 
3.6 Trojimperativ 
Trojimperativ představuje trojúhelník, jenž popisuje vztah mezi třemi subjekty, které  
se vzájemně ovlivňují. Jedná se o kvalitu, čas a náklady. Odpovídá nám na otázky,  
co udělat, za jaký čas a jak vysoké náklady bude nutné vynaložit.  
Všechny subjekty jsou na sobě závislé a navzájem se ovlivňují. Nelze dosáhnout 
nejkvalitnějších cílů u všech subjektů zároveň. Není možné vyrobit kvalitní produkt  
za nízké náklady a velmi krátkou dobu, a proto je nutné určit prioritu jednotlivých 
vrcholů trojimperativu. Primárním požadavkem trojimperativu je dosáhnout všech tří 
cílů takové úrovně vzhledem k tomu, jaká je přikládána priorita jednotlivým vrcholům 
trojimperativu. (13) 
Výše zmíněné podmínky trojimperativu jsou v praxi obtížné splnit, protože žádný 
projekt nepostupuje podle předem daného plánu. Manažer, který chce požadavky splnit, 




Jedná se o magický trojúhelník KVALITA–NÁKLADY–ČAS (14)           
                 Kvalita 
 
   
                                 
 
   čas          náklady 
Obrázek 2: Trojimperativ 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Cíl je určen uprostřed trojúhelníku a jeho vzdálenost je určena pomocí metody SMART. 
Po provedení plánu projektu, nám časový plán určí náklady projektu a ty určují kvalitu 
provedení projektu. V případě změny jedné strany se změní vždy alespoň jedna strana 
trojúhelníku. To dokazuje provázanost všech tří stran. (14) 
 
3.7 Kvalita výroby 
Pro zabezpečení kvality výrobku byl vytvořen ucelený systém mezinárodních norem  
s obecnou platností a v roce 1987 byly vydány jako řada norem ISO 9000. Díky tomu  
je vybudován interní systém pro řízení kvality v organizacích, zvýšila se důvěra  
u dodavatelů a byly stanoveny kritéria pro certifikaci jakosti. (15) 
Kvalitní výrobek vychází pouze z kvalitního a dokonalého výrobního procesu. Což 
znamená, že výrobek není dále upravován a opravován. Takový výrobek označujeme  




3.7.1 Management kvality 
Kvalita by měla být především kontrolována a kontrola by měla být co nejjednodušší. 
Odborníci uvádějí, že je nutné projít těmito čtyřmi kroky: 
 kontrola kvality na vlastní oči, 
 rozbor dané situace, 
 využívat pouze jednokusového toku a nástroje pro odhalení problému, 
 položit si otázku „Proč?" pětkrát, pomocí které zjistíme příčinu a zajistíme 
neopakovatelnost problému. (17) 
Prostřednictvím managementu kvality se vytváří kvalita produktu. Cílem je přenést 
požadavky zákazníka k technikům a upravit daný výrobek na kvalitní úrovni. Prvním 
krokem je pochopit přání a představy zákazníka a zhodnotit, zda by byla změna 
realizovatelná. Aby byla změna úspěšně provedena, je nutné klíčové faktory přenést  
do konstrukčních a technologických charakteristik, do vlastního průběhu výrobního 
procesu. Tento proces lze vyjádřit ve čtyřech fázích. 
 V první fázi se potřeby zákazníka převedou do konstrukčních charakteristik. 
 Ve druhé fázi se konstrukční charakteristiky převedou do dílčích charakteristik  
a lze nadefinovat jednotlivé nové součásti nebo vylepšit stávající. 
 Ve třetí fázi se určují technologické postupy pro jednotlivé součásti, analyzují  
se úzká místa ve výrobním procesu a eventuelně se zajišťují zcela nové výrobní 
operace. 
 Ve čtvrté fázi se technologický postup přizpůsobuje konkrétním změnám  
a požadavkům v průběhu výrobního procesu. (16) 
 
3.7.2 Teorie prostředek cíl 
V teorii prostředek cíl je propojen vztah užitné hodnoty vnímané kupujícím  
s komponenty užitku, respektive vlastnostmi daného výrobku. Požadavky zákazníka lze 
transformovat pomocí managementu kvality do konstrukční přípravy, do výrobního 
prostupu a do dalších požadavků výroby. Na závěr podle analýzy lze zjistit, do jaké 
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míry daný výrobek odpovídá představě užitku a vnímané hodnotě z pohledu 
zákazníka. (16) 
 
3.7.3 Ishikawa diagram 
Autorem Ishikawova diagramu neboli diagramu příčin a následků (P-D diagram)  
je Kaoru Ishikawa, japonský univerzitní profesor a vlivný inovátor v oblasti kvality.  
Diagram má tvar jako rybí kost a slouží pro hledání nejpravděpodobnější příčiny 
daného problému a dále při analýze procesů řízení jakosti. (13) 
Nejprve je nutné definovat problém a zaznamenat jej do pomyslné hlavy rybí kosti,  
na hlavních kostech vedoucích od páteře jsou zaznamenávány oblasti, kde se může 
problém nacházet a vedlejší kosti slouží k zaznamenání konkrétní možné příčiny. 
Diagram má několik úrovní příčin, které se zvyšují s vzrůstající složitostí  
problému. (13) 
Diagram je jednoduše pochopitelný a použitelný, umožňuje specifikovat příčiny 
problémů, zajišťuje systémový přístup k řešení problémů, pomáhají dokumentovat 
myšlenky a závěry, jsou velmi názorné, jejich tvorbu je možné snadno podporovat 
počítačem, poskytují řešení kauzálních závislostí, umožňují využít metod týmové práce 
a skupinového řešení problémů a jsou vodítkem pro diskuze a výměnu názorů. (13) 
 
3.8 KAIZEN 
KAIZEN je japonskou filosofií, která představuje neustálé zdokonalování, změny  
k úspěchu a konkurenceschopnosti. V Japonsku je změna rovněž způsobem života. 
Filozofie je přítomna v celé společnosti a v myšlení všech zaměstnanců, tímto  
je KAIZEN odlišen od ISO norem platné v České republice. KAIZEN představuje 
souhrn několika unikátních japonských praktik: 
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 orientace na zákazníky, 
 absolutní kontrola kvality, 
 robotika, 
 kroužky kontroly kvality, 
 systém zlepšování návrhů, 
 automatizace, 
 disciplína na pracovišti, 
 absolutní údržba výrobních 
prostředků, 
 zdokonalení kvality, 
 Kanban, 
 Just-in-time, 
 žádné vadné zboží, 
 aktivity malých skupin, 
 dobré vztahy mezi management  
a zaměstnanci, 
 zvyšování produktivity, 
 vývoj nových produktů. 
 
KAIZEN také znamená absolutní koncepci absolutní kontroly kvality zaměřenou  
na proces, strategii zdokonalování za účasti všech zaměstnanců. Manažeři musejí 
zlepšovat jak prostředí kolem sebe, tak i sebe sama a svou práci. Cílem je každý den 
dosáhnout nějaké změny. Všechna práce by měla vést k hlavní myšlence, a tou  
je spokojenost zákazníků, která je měřena kvalitou, náklady a plánováním. Spokojenost 
zákazníka je hlavním nástrojem na souzení kvality a zároveň dobrou reklamou. (18) 
 
3.9 Logistické technologie 
Postupem času vzniklo několik logistických technologií. Je důležité vybrat tu správnou 
pro daný typ výrobního podniku. Před určením správné technologie by měli být 
zkoumány výrobní, ekonomické jevy aj. V další části budou popsány některé nejvíce 
známé logistické technologie. 
 
3.9.1 Systém Kanban 
Japonský systém Kanban, který byl zaveden firmou Toyota, především zajišťuje účinný 
tok ve výrobě. Kanban je japonské označení pro štítek nebo kartu. Jedná se o samořídící 
regulační okruhy tvořené dodávajícím a odebírajícím subjektem a jejich vztahy se řídí 
pull principem, funguje na principu „vzít si“ pro následující proces výroby namísto 
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principu „přinést si“. Pracovníci a výrobní prostředky jsou flexibilně nasazeni ve výrobě  
a dochází k přenesení krátkodobých řídících funkcí na pracovníky. (11) 
Systém musí fungovat beze zmetků, spotřebitel nesmí požadovat ani více, ani dříve. 
Celý proces informačních a materiálových toků probíhá následovně: 
 jestliže stanovená výše zásob dosahuje řídící hladiny nebo je pod ní, odebírající 
pracoviště nahlásí situaci vyrábějícímu pracovišti tím způsobem, že předá kartu 
neboli Kanban, 
 vyrábějící pracoviště je povinno s přijetím karty zajistit dodání v požadovaném 
čase a množství a odesílá materiál i s kartou, 
 odběratel převezme dodávku a zkontroluje počet a druh dodaných kusů. (19) 
Karty jsou vydávány řídícím pracovníkem v co možná nejmenším počtu. Karty mohou 
být použity mezi výrobními pracovišti, mezi fázemi výroby, jako je předmontáž  
a montáž apod. Karta obsahuje položky jako čárový kód, číslo dílu, spotřebitelskou 
jednotku, množství kusů, velikost dávky, název dodavatele a odběratele a okamžik 
odvedení. Karta zároveň slouží jako doklad o průběhu výroby. (19) 
Je důležité, aby byl systém kombinován s centrálním řízením a byla tak zachována 
vzájemná vazba mezi pracovišti a centrálním řízením výrobního procesu. Pracoviště 
jsou informována o budoucích zakázkách z hlediska druhu, množství a času a následně 
všechna pracoviště hlásí centrálnímu řízení procesu zhotovení částí zakázek. 
Následným soustavným kontrolováním průběhu zakázky a srovnáváním plánu  
se skutečností a díky fungujícímu informačnímu toku, může centrální řízení výroby 
včas reagovat na poruchy v průběhu výroby. (11) 
Cílem není vysoké využití kapacit, ale schopnost zajišťovat dodávky v krátkých 
intervalech a zabránit vysoké vázanosti obratového kapitálu. Předpokladem  
je standardizace výrobního programu, zvýšení přehlednosti stavu vyráběných dílů  





Just-in-time je výrobní filozofie, která funguje na základě vyžádání určitého materiálu 
ve výrobě nebo výrobku v distribuci, což znamená, že vyrábíme správný výrobek,  
ve správném množství, ve správné době a za správný čas, na správném místě,  
za správnou cenu. (16) 
V podniku, kde není zavedena metoda JIT, jsou výrobky transportovány neboli tlačeny 
z ukončeného procesu do dalšího procesu. Kvůli přesouvání všech výrobků dochází  
k hromadění velkého množstvím dílů v každém procesu a potřebné díly nejsou v mnoha 
případech dostupné. (16) 
Hlavním cílem metody je minimalizace zásob. Materiál je dodáván v malém množství  
a v krátkých intervalech, a proto na sebe mohou dodavatelé komponentů, oddělení 
výroby a montáže navazovat pouze s pojistnou zásobou. (20) 
Prostřednictvím metody JIT jsou transportovány nebo-li taženy pouze ty díly, které jsou 
nezbytně nutné v následujícím procesu. Z toho lze vyvodit, že došlo k zavedení tahu 
namísto tlaku. Důsledkem zavedení JIT dojde ke sníží zásob, nákladů na prodej, času 
změn, zmenšení ploch a zvýšení jakosti. (16) 
 
3.9.3 Systém Milk-Run 
Pojem Milk-Run pochozí z USA, kdy bylo rozváženo čerstvé mléko každý den  
až k domu. Systém fungoval tak, že mlékárenský vůz měl dopředu naplánovanou cestu  
a systematicky rozvážel plné lahve s mlékem a zároveň vyzvedával prázdné láhve. 
Tento systém byl přenesen do výroby. Jedná se o dopravu materiálu s naplánovanými 
pevnými trasami, zastávkami a danými časovými intervaly dodávek. Ve výrobě existuje 




3.9.4 Externí Milk-Run 
Jedná se o zajištění přepravy výrobků mezi dodavateli a zákazníky. Hlavním cílem  
je propojení exportu, importu a dosažení maximálního využití kapacity dopravního 
prostředku. Z hlavního cíle plynou další dílčí cíle, zajištění plynulosti toku materiálu, 
snížení nadlimitních zásob u dodavatelů, vytvoření celého štíhlého dodavatelského 
řetězce od zákazníka až po dodavatele a také snížení nákladů na přepravu. (21) 
Externí Milk-Run se soustředí na sdružení dodávek materiálu od dodavatele.  
V okamžiku kdy jsou rozvezeny výrobky a vůz je prázdný, míří zpět do podniku  
a objíždí v naplánovaném časovém intervalu a po předem naplánované cestě dodavatele 
odebírající jejich zboží a dopravuje ho do podniku. (21) 
 
3.9.5 Interní Milk-Run 
Pro interní Milk-Run jsou určeny speciální elektrické tahače se soupravou vozíků, které 
jezdí v daný čas, po dané trase a zastavuje na daných zastávkách. Případné zpoždění  
je zaznamenáváno ve skladě na plazmových obrazovkách. 
Je součástí řízení výroby, jeho úkolem je cyklicky zásobovat výrobní linky daným 
materiálem. Materiál je dodáván na základě potřeby podle Kanbanových karet, jejichž 
systém je zmíněn v kapitole 3.9.1. Dalším důležitým úkolem je sběr informací o dalším 
doplnění materiálu či odběru polotovarů. (21) 
Interní Milk- Run se dělí do skupin: 
 Mikro-Milk-Run - distribuce materiálu mezi jednotlivými pracovišti v rámci 
jednoho výrobního oddělení, např. montáž. 
 Makro-Milk-Run - distribuce materiálu či polotovarů mezi výrobními 
odděleními navzájem nebo mezi výrobním oddělením a skladem. Doprava  
je uskutečněna pomoci vlakového systému (KLT- vůz nebo paletový vůz). 
 Závodní Milk-Run - distribuce materiálu v rámci případných několika závodů 




3.10  Logistika ve výrobním podniku 
V dnešní době a v dnešních podnicích se mění cíl logistiky. Většina podniků přestala 
vyrábět na sklad a rozhodla se raději uspokojovat individuálně každého zákazníka. Což 
způsobuje, že logistika prochází celým výrobním procesem, všemi fázemi. (22) 
O tom, zda bude firma úspěšná, rozhoduje z velké části samotná výroba. Všechny 
návrhy konstruktérů a plánované postupy technologů musejí být zrealizovány. Výroba  
a její strategie je pro podnik důležitá a podle toho, jak ji dobře používá, značí o úspěchu 
či neúspěchu podniku. Způsob zásobování a skladování je pro proces výroby a její 




Jedním z velkých problémů logistických systémů je optimalizace objemu zásob. Zásoby 
v logistickém systému zabezpečují plynulost výroby a zajišťují dostatečné množství 
materiálu v případě velkého objemu zakázek. (23) 
Je důležité správně rozhodnout, jaké zásoby omezit nebo zcela vyloučit, protože držení 
zásob znamená držení velkého množství kapitálu. K drženému kapitálu se dále přidávají 
náklady na provoz skladových systémů a systémů manipulačních uvnitř skladů. Cílem 
tedy je zruštit některé kategorie zásob a zůstávající zásoby omezit na takovou výši  
a v takové struktuře, aby byla zabezpečena stálá výroba. (23) 
Zásoby mají své výhody jako např. vyrovnání poptávky a nabídky, řeší kapacitní 
nesoulad mezi výrobou a poptávkou. Na druhou stranu mají i své nevýhody jako riziko 
držení velkého množství zásob, s tím spjaté náklady na jejich údržbu a případné 
znehodnocení či neprodejnost materiálu. (23) 
Už je jen otázkou, zda dochází k vyšším nákladům za nedodržení termínu dodání, kvůli 
zpoždění dodávky materiálu od subdodavatele nebo k vyšším nákladům za případné 
držení materiálu. (24) 
 32 
 
3.10.2 Pořizování zásob 
Primárním cílem pořizování zásob je zajistit nezávislost mezi výrobou a zásobováním, 
což znamená udržovat takové množství zásob, aby byla zajištěna plynulost výroby bez 
ohledu na dodavatele a dodavatelských vztazích. Cílem je zabránit tomu, aby vnější 
vlivy, jako např. meteorologické podmínky pro dopravu a politická situace v zemích 
dodávající díly, neovlivňovaly průběh výroby a bylo možné lépe reagovat na cenové 
výkyvy na trhu zásobování. (24) 
 
3.10.3 Druhy zásob a typy nákladů na zásobování 
Zásoby jsou rozděleny do pěti skupin podle funkcí v logistickém systému: 
 zásoby rozpojovací - obratová zásoba, pojistná zásoba, vyrovnávací zásoba, 
zásoba na předzásobení, 
 zásoby na logistickém řetězci - zásoba dopravní, zásoba rozpracované výroby, 
 technologické zásoby, 
 strategické zásoby, 
 spekulativní zásoby. 
Náklady na zásobování jsou rozděleny do tří skupin: 
 objednací náklady,  
 náklady na udržení zásoby, 
 náklady z deficitu. (23) 
 
3.10.4 Příčiny špatného řízení zásob 
Při nevhodném řízení zásob může dojít k růstu počtu nevyřízených objednávek, a tím 
způsobit možné zrušení zakázek, dále se mohou zvyšovat investice vázané  




Je důležitým bodem logistiky, protože tvoří spojovací můstek mezi výrobcem  
a zákazníkem. Sklad disponuje třemi hlavními úkoly.  
1. Sklad zajišťuje příjem zboží, což znamená následné vyložení, vybalení, kontrola 
zboží, aktualizace stavu v informačním systému a přesunutí zboží na dané místo 
ve skladu. Následně umožňuje přesun hotových výrobků do místa expedice. 
2. Časové uchování nadměrných základních zásob. 
3. Přenos informací týkající se stavu a umístění zásob, vstupních a výstupních 
dodávek. (26) 
Určit dané místo pro sklad je jedna ze strategických rozhodnutí., které může ovlivnit 
náklady na dopravu materiálu do skladu a náklady na expedici hotových produktů. 
Sklad by měl být umístěn tam, kde je dobrá dostupnost dopravních služeb. 
Sklad je určen k uchování potřebného materiálu, polotovarů či hotových výrobků 
připravené k expedici. Hotové výrobky je vhodné skladovat blízko místa přepravy. (25) 
 
3.11 Informační systémy ve výrobě 
Informace jsou důležitou součástí výroby, plní funkci výrobního činitele. Jakým 
způsobem a s jakou kvalitou je zajišťován tok informací, takový je předpoklad úspěchu 
plynulosti výrobního procesu. Existence rozsáhlých a aktuálních informačních databází 
je zárukou úspěchu v oblasti zvyšování kvality výroby a prosperity podniku. (10) 
V dnešním rychle se vyvíjejícím světě technologií je důležité používat dané technologie  
i ve výrobním procesu. Důležité pro podnik je vyrábět ve smluvený dodací termín,  
a proto je důležité flexibilně reagovat na výjimečné situace a v co nejkratším čase 
vyřešit problém. Na to je potřeba průběžná analýza dat výrobního procesu, bez pomoci 
specializovaných systémů se lidé neobejdou. Situace je taková, že většina podniků 
vlastní a používá autonomní systémy. Nastává postupné a nedokonalé propojování 
systémů, které mohou bránit průchodnosti některým typům informací. Informační 
systém ve výrobním podniku hraje významnou roli. Dokáže pokrýt většinu činností  
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v podniku. Je důležité vybrat právě ten informační systém, který data dobře, přehledně  
a strategicky zpracuje. Hlavním cílem všech podniků je minimalizovat průběžnou dobu 
výroby a snížit zásoby nejlépe jen na pojistnou zásobu. Pro podnik je důležité 
dosáhnout vysoké úrovně optimalizace výroby a co nejpřesnějšího plánování. Nasazení 
SAP a MES systému by mělo vést k efektivními výrobnímu procesu. (27) 
 
3.11.1 SAP systém 
Jedná se o podnikový informační systém ERP (Enterprise resources planning) 
společnosti SAP, který obsahuje jednotlivé moduly např. finanční účetnictví, 
controlling, evidence majetku, plánování dlouhodobých projektů, řízení oběhu 
dokumentů, specifická řešení různých odvětví, řízení lidských zdrojů, údržba, skladové 
hospodářství a logistika, management kvality, plánování výroby a podpora prodeje. (27) 
Velkou výhodou SAP systému je fakt, že je používán ve všech pokročilých zemích,  
a proto lze software implementovat kdekoli. Většina potenciálních zaměstnanců ovládá 
systém SAP, a proto nemusí být dále školeni. Důležitou informací je, že jsou všechny 
moduly propojeny a lze systém propojit s MES systémem, takže data na sebe  
navazují. (27) 
 
3.11.2 MES systém 
Informační systémy určené pro výrobní podniky se označují MES (manufacturing 
execution systems). Tyto moderní výrobní systémy jsou již na vysokém stupni 
automatizace a poskytují flexibilitu při změnách produktů, materiálových vstupů nebo 
ve výrobních postupech. Zajišťují kvalitu výrobků a vysokou produktivitu výroby. 
Systémy MES jsou článkem mezi ERP (ekonomickými) informačními systémy  
na úrovni podniku a systémy pro automatizaci technologických procesů na její fyzické 
úrovni. Na rozdíl od ERP systémů pracují s aktuálními výrobními daty v reálnem čase, 
a tak jsou schopny pružně reagovat na změny ve výrobě a zefektivňují výrobu. (27) 
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3.11.3 Stav zdrojů a operativní plánování 
Systémy MES pracují se skutečnou a aktuálně dostupnou kapacitou zdrojů  
s přihlédnutím k ostatním dějům ve výrobě, a to zejména při operativním plánování 
výroby. Lze využít elektronické identifikace pracovníků pro sledování účasti  
na jednotlivých výrobních operacích prostřednictvím napojení na operativní plánování. 
Pomocí MES systému lze dosáhnout podstatného zlepšení ve využití pracovních sil. 
Zpracovávají aktuální data z výroby o dostupnosti zdrojů a průběhu výroby. Operativní 
plánování vychází z dat výrobních zakázek. MES systémy poskytují rozpracování  
na jednotlivé operace a jsou schopny operativně reagovat na situace ve výrobě.  
V podnicích je hodně rozšířené používání MS Excel na plánování výroby. Excel  
je schopen plánování výroby pouze v úvodních fázích, kdy je proces teprve tvořen.  
V dalším rutinním provozu je nedostačující. V programu Excel není umožněno 
kontrolovat vazby při změně operativního plánu, prostřednictví MS Excel není možno 
dostatečně rychle informovat o změně plánu všechny zúčastněné. (27)  
 
3.11.4 Centrální řízení výroby 
Některé typy výrob jsou řízeny centrálně, proto je potřeba dostupnost úplných dat, aby 
bylo rozhodnutí pro danou jednotku provedeno správně. Je důležité zajistit úplný sběr 
dat celého výrobního procesu, které následně slouží pro rychlé a snadné vyhodnocení 
situace a umožňuje předat příkaz ke korekci parametrů výrobního procesu. (27) 
 
3.11.5 Správa dokumentace 
Součástí MES systému by měla být funkce zajišťující správu dokumentace. Neznamená 
to archivaci dokumentů, ale dostupnost požadované dokumentace na požadovaném 
místě v průběhu výrobního procesu. Zvláště ve výrobě kusové a parametrické se bez 
dostupnosti dokumentace neobejde. Je běžné používání terminálů pro zobrazování 
aktuální výrobní dokumentace pro dané výrobní díly. Avšak ne všude je vhodné 
zobrazování dokumentace na displeji terminálu, to je už jen o zvolení si správné 
technologie pro charakter výroby. (27) 
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3.11.6 Řízení kvality 
Systémy MES lze využít i na kontrolu správného výrobního postupu. Systém je schopen 
zaručit, že na výrobku byly použity správné materiály, ve správné operaci,  
ve správném množství a byly dodrženy předepsané procesní parametry.  




4 ANALITICKÁ ČÁST 
Otis a.s. se zabývá výtahy, eskalátory a travelátory. U výtahů už probíhá pouze 
modernizace, proto se budeme soustředit na výrobu eskalátorů. 
Průběh výroby probíhá v sedmi odděleních. Požadavek od zákazníka je prvně 
zpracováván v zákaznickém oddělení, dále je předán do oddělení konstrukce, kde  
je namodelován. Návrhy jsou poslány do předvýroby a následně vyrobené součásti 
procházejí finální montáží. Další oddělení týkající se výroby jsou oddělení nákupu, 
strategický nákup, oddělení kvality a skladování externí firmou Dachser. 
 
4.1 Zákaznické oddělení 
Zákaznické oddělení neboli costumer service řeší zakázku od úplného začátku. 
Zajišťuje komunikaci se zákazníkem od začátku do konce průběhu zakázky. Před 
vznikem dané zakázky probíhá poptávka.  
 
4.1.1 Proces poptávky 
Potenciální zákazník se poptává po produktu a své požadavky vyplní v aplikaci eLOG, 
která je zpřístupněná online všem zákazníkům. Pokud zákazník zadá nestandardní 
požadavky, automaticky je požadavek odeslán na email pracovníka zákaznického 
oddělení k upřesnění. Zakázky se dělí na standardní a nestandardní.  
Standardní zakázka probíhá mnohem rychleji, všechny součástky jsou oceněny  
v systému a zaměstnanec zákaznického oddělení už jen zašle kompletní cenovou 
kalkulaci do eLOG a zákazník schválí zakázku, uloží se podklady k nabídce a dochází  
k procesu zakázky. Reakční doba na vytvoření ceny je 1 den. Takových případů  
je ovšem málo. Každý zákazník má čím dál více specifičtější požadavky, které nejsou  
v systému dopředu oceněny a požadavky musejí být konzultovány s konstruktéry. 
Nestandardní zakázky jsou zpracovány v aplikaci MOF (Material Order Form). Dále 
je objednávka řešena s oddělením nákupu a zjišťuje se, zda je dodavatel schopný 
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požadavky splnit a poté jsou dodatečně finančně oceněny. Podklady jsou kontrolovány 
a popřípadě ujasněny se zákazníkem. Vytváří se nabídková složka a ověřuje se, zda jsou 
požadavky kompletní či ne. Pokud nejsou kompletní, dochází k ujasnění se zákazníkem.  
Zákaznické oddělení předává rozpracovanou zakázku konstrukčnímu oddělení k ověření 
proveditelnosti. Jestliže je požadovaný eskalátor neproveditelný, zákazníkovi je sdělena 
proveditelná alternativa a zákazník ji buď akceptuje, nebo nikoli.  
Pokud neakceptuje nutné změny, jednání se zákazníkem musí být ukončeno, protože  
by nesplňovalo jeho představy a není ochoten přistoupit ke změnám. 
Pokud jsou změny akceptované zákazníkem a změna požadavku je poslána  
na alternativní řešení, vytvoří se specifikační list, na jehož základě vznikne cenová 
kalkulace a cenová nabídka je poslána prodejci (dodavateli). Reakční doba na vytvoření 
ceny jsou 2 dny. Nabídka je znovu překontrolována a zaslána zákazníkovi ve formátu 
PDF ke schválení. Podklady nabídky jsou uloženy v systému. 
 
4.1.2 Proces zakázky 
Probíhá potvrzení zakázky. Výrobní plánování přezkoumává požadavky. Dochází  
k ověření dostupnosti dílů na skladě a schopnosti plnění dodací lhůty ve stanovém 
termínu za smluvenou cenu. Zjišťuje se, zda je volná výrobní kapacita na výrobu další 
zakázky v daném termínu. Kontrolovaná data nejsou v souladu s požadavky zákazníka. 
Informace je předána zpátky na zákaznické oddělení. Probíhá další komunikace  
se zákazníkem a sjednání termínu dodání. Jsou poskytnuty maximálně tři návrhy 
nových termínů.  
Zákazník s požadavky nesouhlasí, nastává odmítnutí zakázky.  
Pokud zákazník souhlasí se všemi podmínkami, zakázka je potvrzena zákazníkovi.  
Objednávka je přijata. Kontrolují se údaje v eLOG nebo MOF. Případné nejasnosti 
jsou vyjasněny se zákazníkem. V této fázi ještě lze změnit požadavky bez časové  
či finanční ztráty klienta. Na druhé straně, pokud jsou již všechny údaje kompletní, 
vytvoří se checklist v datovém úložišti zakázky.  
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Dalším bodem je plánování. Zakázka je plánována v aplikaci eBench. Slouží jako 
informační kanál a obsahuje milníky pro různá oddělení výroby. Zakázka je již 
potvrzena a zákazníkovi je zasláno potvrzení o přijetí zakázky. Dále je přijata  
do plánování a probíhá estimace milníků.  
Komunikace se zákazníkem je velmi důležitá, protože žádný produkt není prototyp  
a každý se liší. 
Jedním z existujících nedostatků je dodržení smluveného termínu dodání. Jedním  
z mnoha kroků, aby se tomu předešlo, je plánovat větší rezervy v  procesu. 
 
4.2 Konstrukční oddělení 
Po přijetí objednávky daná zakázka postupuje do konstrukčního oddělení. Konstruktéra 
zajímá, jaký bude mít sklon plocha schodů, jaký bude zdvih a další parametry. Řeší 
zakázku z konstrukčního hlediska. Jeho zájmem je zkonstruovat produkt tak, aby byl 
proveditelný a mohl postupovat do výroby.  
V Excelu jsou vyplňovány specifikace. Konstrukce eskalátoru je rozdělena do několika 
subsystémů. Zvlášť podrobně jsou popsány všechny součásti eskalátoru.  
1. TRUSS je ocelová konstrukce, je to největší součást eskalátoru. Dělí se na NCE 
(New Comercial Escalator) a NPE (New public escalator). NCE jsou lehké konstrukce. 
NPE jsou těžké konstrukce. Další rozdělení je na outdoor a indoor. Liší se v použití 
materiálu. Outdoor truss je používán pro eskalátory, které jsou umístěny venku a jsou 
zinkované. Indoor truss je používán pro eskalátory, které jsou umístěny uvnitř budovy  
a jsou lakované. 
2. Pohon. Je specifikován typ motoru. 
3. Schodnice jsou jednotlivé schody eskalátoru nebo travelátoru. 
4. Schodnicový řetěz je řetěz, který spojuje všechny schodnice a zajišťuje jejich posun. 
5. Koleje zajišťují schodnicovému řetězy pohyb. Schodnicový řetěz je umístěn  
v kolejích a posunuje se po nich. 
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6. Pohon madla, madlo je černá guma sloužící jako stabilizující prostředek člověka při 
jízdě na eskalátoru. 
7. Hlavní pohon. Zde se řeší pohon madla i řetězu a jejich propojení. 
8. Balustrády. Jsou skleněné výplně sloužící jako zábradlí a splňují bezpečností funkci. 
Balustrády mohou být skleněné, které se používají u indoorových eskalátorů  
a nerezové, které jsou používány u outdoorových eskalátorů. 
9. Okopové plechy + trychtýř je vstup madla. 
10. Nástupové desky jsou hřebenové desky umístěné před schodnicemi. 
11. Vnější opláštění zakrývá vnitřní součásti eskalátoru z estetického a hlavně 
bezpečnostního hlediska. 
12. Instalace kabelového připojení mezi el. komponenty. Je kompletně specifikována 
el. instalace, případně další osvětlení nebo topení. 
13. Bezpečnostní prvky. Tím jsou myšleny snímače či barevně strukturované rozlišení 
schodnic a nástupových desek. 
14. Kontrolér. 
15. Napínací vozík. Slouží k napínání řetězu. 
16. Mazání. 
30. Dodatečný materiál. Jsou dodatečné díly, které se montují případně až na místě. 
Patří sem závěsná oka aj. 
POLAMONT je externí firma zajišťující rozvod hasičského zařízení uvnitř eskalátoru  
a tlakové zkoušky (zda vše těsní). 
Po vypsání specifik je vše nahráno do aplikace PRODIS. Přehrány jsou pouze potřebné 
díly či už celé součásti. Vychází se ze standardního produktu a dále jsou prováděny 
změny podle specifikace zákazníka. Jiný počet plochých schodů, úhel zdvihu aj. 
Dále se vytváří layout v programu CAD. 
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Technolog obdrží specifikace od konstruktéra. Obdrží matice v Excelu, kde jsou pro 
zpracované specifikace nadefinovaná makra, aby se vše automaticky přehrálo  
do PRODISU a zobrazí se kusovníky. Další používaná aplikace se jmenuje 
SOCRATES. Konstruktér zde zpracuje svoji část (subsystémy), technolog obdrží složku 
s vytisknutými subsystémy a kusovníky. Díky aplikaci SOCRATES se vytvoří část 
kusovníku i postupy automaticky, většina součástí se vyrábí stejným postupem a bylo 
by neefektivní vše psát znovu. Technolog pouze dopisuje případné změny v postupu 
nebo ojedinělosti. Nestandardní požadavky jako je například frézování otvorů.  
V SOCRATU jsou zpracovávány pouze NCE a NCT. Dále se opět vše nahraje  
do PRODISU, jinak by zakázky nebyly naplánovány.  
Windchill je aplikace sloužící jako databáze všech výkresů. 
Pokud dojde ke změně v konstrukci, konstruktér vygeneruje číslo v PRODISU a zapíše 
ho do CLAIMU i s podrobnějším popisem změny. V PRODISU nelze pořádně sledovat 
změny a případný popis změny je omezen počtem znaků. Poté konstruktér rozešle email 
o změně těm, kterých se problém týká, kolegům z konstruování a šéfovi technologie. 
Technolog zapíše postupy výroby do systémů. Potřebný materiál zapíše do PRODISU, 
naplánuje postup výroby a kusovník, kterým se dále řídí operátoři ve výrobě. Pokud 
eviduje změnu, do poznámek napíše i původce změny (N- interní chyba, Z- chyba  
u zákazníka). Rozešle email do výroby dispečerům a mistrům, aby byli seznámeni  
se změnami. 
Pokud dojde k reklamaci na dílně, zjistí se, že chybí díl potřebný k montáži, zavolá  
se technologovi. Technolog zadá požadavek do PRODISU a zavolá externí firmě 
Dachser, která díl přiveze ze skladu. 
 
4.3 Předvýroba 
Všechno začíná vydáním oběživa. Tiskne se na různě barevné papíry podle výrobních 
týdnů. V aplikaci eBench je popsán podrobně plán výroby. Tisk plánování je zadáván 
do PRODISU i s číslem zakázky. Referent, pracovník v oddělení předvýroby, ověří, zda 
číslo zakázky patří k němu a v aplikaci uvolní součásti do výroby, oběživo pošle  
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na repro (Copycentrum firmy) a setřídí jej. Úkony jsou dále barevně rozděleny podle 
typu, reklamace jsou tištěny na žlutý papír, Kanbanové díly na červený papír a dodatky 
na bílý papír. Oběživo je vždy nachystané týden dopředu. Oběživo obsahuje výrobní 
postup, kusovník a výkresy. V programu jsou uložena data, kdy jednotka přišla  
na předvýrobu, kdy byla spuštěna do výroby a kdy byla ukončena výroba. Programátoři 
naprogramují postupy, zkompletují je a dále se jednotky přiřazují k výrobním linkám 
mistrům. Podle kusovníků jsou naváženy na pracoviště různé díly. Po dokončení výroby 
jsou hotové jednotky naskladňovány na Dachser.  
Pokud nějaký díl chybí, referent musí dát vědět firmě Dachser a chybějící díly jsou 
přivezeny na pracoviště. Dachser je externí firma zajišťující skladování dílů, 
vyhotovených produktů a zprostředkování následné expedice produktů. Navážení dílů  
je zpoplatněno. Pokud se jedná o urgentní díly, Dachser je schopen doručit chybějící 
díly do jedné hodiny za příplatek 350,- Kč. Dovážka dílů do 24 hodin je placena 
paušálně. 
Dříve se většina dílů vyráběla v podniku, operace s jednotlivými díly byla snadnější  
a výroba byla lepé časově ovlivnitelná. Postupem času se začalo využívat čím dál více 
dodavatelů a v dnešní době je de facto dováženo až 80 % všech dílů. 
V dílnách dochází k špatnému informačnímu toku, nejsou zde umístěny žádné 
informační tabule zaznamenávající průběh výroby či dokončení a následné odvezení  
na sklad. V některých případech hotové jednotky stojí ve výrobě bokem a nejsou 
ukončeny v systému a poté naskladněny. Tím se zpožďuje průběh celé zakázky, protože 
hotové jednotky už mají být vyskladněny v oddělení finální montáže. 
Podnik používá několik aplikací pro řízení výroby, protože každá jiná aplikace řeší 
jinou problematiku ve výrobě. Požívání takového množství aplikací způsobuje 
přibývající čas v celém průběhu procesu výroby. Je narušen informační tok a jsou 




4.4 Finální montáž 
Již vyrobené či dodané díly se montují dohromady. Výchozím subsystémem  
je konstrukce. Pokud máme k dispozici konstrukci, proces může začít. Nejprve  
se zkompletuje mechanika, dále se namontují balustrády a na závěr se provede test-run. 
Znamená to, že dochází ke kontrole zjišťující plnou funkčnost produktu. Pokud vše 
probíhá bez problému, přijdou na řadu elektrikáři a zajistí instalaci všech potřebných 
kábelů a zajistí osvětlení. Na závěr celého procesu eskalátor dostane opláštění, ovšem 
některé eskalátory jsou bez opláštění. 
Celková doba finální montáže se odvíjí od toho, kde je konstrukce vyrobena. V případě 
předmontované konstrukce činí doba finální montáže pět dní. Konstrukce  
je transportována lodí do Itálie a dále nákladními auty do Břeclavi. Zde projde 
konstrukce celou linkou a je vyrobeno jen opláštění. V případě typu inhouse činí doba 
finální montáže deset dní. Inhouse je výraz pro produkt vyrobený kompletně v České 
republice. Konstrukce, kolejový systém a napínací systém konstrukce je vyráběn  
v Kovo Planá. 
Kompletnost komponent se zajišťuje podle druhu projektu, zpravidla s předstihem  
4-5 týdnů.  
Po ukončení procesu je produkt odvezen do skladu, kde jeho balení a následnou 
expedici zajišťuje externí firma Dachser. 
Proces ne vždy běží podle plánů a doba finální montáže se tak prodlužuje. Doba  
je prodlužována například absencí některého z komponent. Potřebný díl není vyroben  
z důvodu malého počtu pracovníků nebo nedodaného dílu. Další komplikace nastává, 
pokud dodavatel poslal komponent a je potřeba ho upravit. Když se komponenty 
vyráběly v podniku, pracovníci flexibilně upravovali komponenty, u dodávaných 
komponent to nejde. Jsou poslány zpět dodavateli. Pokud nakupované díly nepřijdou 
včas, montáž stojí, není práce a je určena alternativní práce pro dělníky. Snižuje  
se produktivita. Je opravdu důležité, aby komponenty byly připraveny a nachystány 
před montáží, avšak ve většině případů se tak neděje. Pokud jsou projekty zpožděny, 
jsou přeloženy podle priority. 
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Všechny reklamace se řeší zde a jsou označovány žlutým papírem. Podnik se řídí 
zásadami AMT (adition material and time). Pokud zákazník reklamuje produkt, něco  
se rozbije či servis něco špatně opraví, všechny náklady a čas jsou placeny podnikem.  
Důvod, proč se vedení podniku čím dál více obrací na dodavatele je, že není volný 
prostor na uložení zkompletovaných jednotek, dříve podnik disponoval sklady přímo  
v dílně na způsob Kanban, avšak vše převzal Dachser. Nevyrábí se JIT, aby  
se ušetřilo. Je však otázkou, zda se tímto opatřením nezvyšují celkové náklady  
na výrobu a dochází k nesplnění dodacích termínů. 
 
4.5 Oddělení nákupu 
Oddělení nákupu zajišťuje dodání dílů za smluvenou cenu a v daném termínu. 
Pracovník oddělení obdrží návrh na nákup od technologa či konstruktéra. Potřebné díly 
se objednají prostřednictvím aplikace PRODIS či Clc Pur, který je lepší pro archivaci.  
Technolog či konstruktér zašle seznam potřebných věcí pro zkompletování produktu. 
Pracovník oddělení nákupu odstraní ze seznamu ty díly, které jsou dostupné ve skladu,  
a objednávka se dále posílá nadřízenému ke schválení. Oddělení je pověřeno provádět 
nákup dílů pouze do 300.000,- Kč. Nákup dílů převyšující sumu 300.000,- Kč provádí 
oddělení strategického nákupu. Nevýhodou používaného systému je, že vyřízené 
objednávky se stále objevují v systému a jejich odstranění zpomaluje pracovníky.  
Další náplní práce oddělení je zakládat nové díly, které ještě nejsou oceněné v tabulce. 
Zabývají se likvidací faktur, což znamená, že faktura obsahující díly dodané v termínu, 
s uvedenou cenou a ve správném množství se podepíše a pošle zpět do účtárny. 
Důležitou činností pracovníka je komunikovat s dodavatelem a zjišťovat podrobnosti  
o objednávce. Cílem pracovníka je zajistit potvrzený termín dodání a cenu  
od dodavatele. Pracovníci jsou odměňování prémiemi v rámci motivace a lepšího 
pracovního výkonu. 
Dodavatelé jsou obvolávání a tím je na ně vyvíjen tlak. Ovšem někteří dodavatelé raději 
zboží dodají v předstihu a to také není pro podnik výhodná alternativa. Díky tomu 
dochází ke zvýšení skladovacích zásob. 
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Oddělení pracuje nejvíce s aplikací Excel, kde uvádějí informace o objednávkách. 
Označují nedodané zboží, nepotvrzené termíny od dodavatele či nepotvrzenou cenu 
dodavatelem. Je to pro podnik problém, protože pracovníci nevědí, kolik přesně bude 
činit marže a nemohou určit, jak si podnik povede. Pokud ceny vyžaduje finanční 
oddělení, pracovníci jsou nuceni provést odborný posudek cen objednaných dílů. 
Některé díly se objednávají pravidelně bez ohledu na druh objednávky. Pracovníci 
určují obrátku materiálu, aby zjistili, jaká je průměrná spotřeba materiálu za měsíc  
a od toho se odvíjí měsíční objednávka. 
Oddělení nákupu úzce spolupracuje s oddělením kvality. V případě dodání poškozeného 
materiálu obě oddělení spolupracují při vyřešení problému. 
Oddělení zajišťuje další činnost, poptávání speciálně požadovaných dílů. Pokud přijde 
email např. ze zákaznického oddělení, zda by bylo možné zajistit pro určitého zákazníka 
nestandardní díl. Pracovník podle čísla dílů zjistí, kteří dodavatelé poskytují potřebný 
díl a pošle dotaz dodavateli na danou cenu a možný termín dodání. Nejvíce vyhovující 
dodavatel získá objednávku. 
Prostřednictví aplikace Reget se objednávají věci nesouvisející s výrobou. Např. 
kancelářské potřeby, služební telefony aj. 
 
4.6 Oddělení strategického nákupu 
Strategický nákup zařizuje objednávky nad 300.000,- Kč. Jejich hlavní činností  
je zajišťování dodavatelského řetězce (SCM). Vyjednávají s dodavateli o ceně 
nestandardních dílů. Oddělení je rozděleno podle komodit výrobní materiál a služby. 
Pokud se jedná o velký projekt podniku, dochází k výběrovému řízení na dodavatele. 
Na základě obdržených podkladů a požadavků od žadatele, výkresů se vybere 
dodavatel. Po výběru dodavatele se postupuje k jeho schválení. Zjišťují se další 
informace o dodavateli, dochází k prověření dodavatele v rámci výběrového řízení, 
např. zda není v insolvenci. Dodavatel je požádán o vyplnění formuláře a je zařazen  
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do systému PRODIS a Concord (účetní systém). Po schválení zakázky postupuje  
na finanční oddělení. 
Jednou měsíčně probíhá hodnocení dodavatelů podle kritérií, zda dodávají materiál  
včas a dle jakosti zakázky. Znamená to, kolik je zaznamenáno reklamací. Hodnocení 
slouží i jako zpětná vazba pro dodavatele.  
 
4.7 Oddělení kvality 
Oddělení dozírá na zmenšování počtu zmetků, prostojů, zlepšení procesu, zvětšení zisku 
a na spokojenost zákazníků. Vyvíjí tlak na zlepšení kvality celého procesu. Kvalita  
se týká každého bodu výroby. Největší pravděpodobnost vzniku chyb je v oddělení 
konstrukce. Chyby v konstrukčním oddělení jsou nejzávažnější, protože mají přímý 
dopad na určitou zakázku. 
Díky Passport systému se kontroluje, jak by se měla řídit výroba nového výrobku. 
Pravidlo 10 znamená snahu zachytit chybu v počáteční fázi. Pokud bude chyba zjištěna  
u prvního pracovníka, náklady na odstranění chyby budou činit 1 dolar. Chyba bude 
zjištěna až u druhého pracovníka, náklady na odstranění chyby budou činit 10 dolarů. 
Chyba bude zjištěna až u třetího pracovníka, náklady na odstranění chyby budou činit 
100 dolarů. Chyba bude zjištěna přímo u zákazníka, náklady na odstranění chyby budou 
činit několik tisíc dolarů. Čím dřív je chyba zjištěna, tím menší jsou náklady  
na její odstranění.  
U AMT činí průměrný čas odstranění chyby 2,9 dne včetně svátků. U FTB trvají 
konstrukční problémy delší dobu. 
Pracovník oddělení řeší audity eskalátorů, komunikuje s dodavateli a v případě 
problému řeší výměnu kvalitnějšího dodavatele. Pocit, že je něco vyřešené, v oddělení 
kvality neexistuje. Důležitou částí náplně práce je vytváření statistik. Pracovníci 




Dachser je externí firma zajišťující logistiku, skladování a využívají pronajaté prostory 
podniku Otis a.s. Dachser pracuje ve své aplikaci Mikado, kam přichází požadavky  
na vyskladnění z PRODISU. Podnik nemá kontrolu nad sladem a to je velká nevýhoda. 
Dachser má přístup do Prodisu, ale Otis nemá přístup do Mikada. Často nevědí, kde  
je materiál vyskladněn a musejí volat firmu Dachser. Externí firma používá prostory  
i pro skladování materiálu jiných firem. Dachser nemá provázanost s podnikem a není 
pro něj prioritní. Ze strany externí firmy nedochází k vývoji v systému vyskladňování  
a naskladňování. Jejich cílem je splňovat smluvené podmínky s klientem. 
Dříve, když Otis zajišťoval skladování, bylo umožněno získat díl ze skladu během 
deseti minut. Existovala lepší provázanost mezi výrobou a skladem. Kvůli snižování 
času výroby je důležité, aby byla dokonalá provázanost mezi těmito dvěma subjekty, 
aby existovala lepší strategie vyskladňování jako např. Milk- Run.  
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4.9 Ishikawa diagram 
Podle metody diagramu příčin a následků neboli Ishikawa diagram zjišťujeme příčiny 
problému - Nedodržení termínu zakázky. 
Obrázek 3: Ishikawa diagram 
(Zdroj: vlastní zpracování) 
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4.10  Procesní mapa průběhu zakázky 
 
Obrázek 4: Průběh zakázky 
(Zdroj: vlastní zpracování) 
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5 VLASTNÍ NÁVRHY ŘEŠENÍ 
V rámci trojimperativu je hodnocena výroba z pohledu nákladů, kvality a času.  
V bakalářské práci bude řešeno zlepšení průběhu výroby z hlediska času.  
Díky absolvování čtrnáctidenní praxe ve společnosti Otis a.s., důkladnému prostudování 
průběhu výroby a následného podrobného popsání v analytické části, jsem odhalila 
několik slabých míst, které mají dopad na plynulý průběh výrobního procesu. Vzhledem 
k tomu, že jsem chtěla docílit zlepšení průběhu výroby jako celku, soustředila jsem  
se na více problematik podniku. 
Podle mého úsudku by byla potřeba inovace informačního systému, zlepšení 
informovanosti ve výrobě a zapracovat na zásobovacím a skladovacím systému. 
 
5.1 Informační toky 
Pro plynulost výroby je velmi důležitý plynulý tok informací. Je důležité, aby všechny 
zainteresované strany byly včas informovány o stavu výroby. K tomu je potřeba 
informační systém, kde jsou všechna data provázána. V neposlední řadě je velmi 
důležitá přesná informovanost přímo ve výrobních pracovištích. 
 
5.1.1 Informační systém společnosti 
V podniku je používáno několik programů sloužící pro řízení výroby. Důležitá data jsou 
nepřehledně řazena. V případě výskytu problému ve výrobě je jeho následné řešení díky 
nepřehlednosti dat a neprovázaného systému časově náročnější a zvyšuje se výrobní 
doba. Dovoluji si tvrdit, že plynulost výroby je z velké části ovlivněna dosavadním 
informačním systémem.  
Podnik by měl zavést modernější informační systém, který bude provázaný, a všechna 
data budou utříděna v jednom systému, a tak bude zjištěn snadný přístup k datům  
v rámci celého podniku. Inovace by byla samozřejmě finančně náročnější, avšak  
je potřeba danou investici řádně propočítat a zjistit její návratnost.  
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Dalším problémem je nedodržení předem smluvených dodacích termínů. V poslední 
době se podnik potýká s velkým objemem nových zakázek, které jsou nepřímo úměrné 
dostupné kapacitě lidských zdrojů, proto je důležité tyto zakázky pečlivě časově 
rozvrhnout s adekvátními rezervami. 
Navrhuji pořízení podnikového informačního systému SAP a systém pro řízení výroby 
MES, které jsou vzájemně provázány. Bez vazby na podnikový informační systém  
by výrobní systém nemohl efektivně pracovat. 
 
5.1.2 Podmínky realizace zlepšení 
Pro implementaci systému je zapotřebí v první řadě vědět, proč je systém zaváděn. Dále 
je potřeba určit pracovníky, kteří budou řídit projekt zavedení nového systému. Zvolení 
zaměstnanci naplánují projekt a určí rozpočet a časové rozpětí projektu. Je důležité 
vybrat správného dodavatele systému, protože každý dodavatel poskytuje software  
za jinou prodejní cenu a může se jednat o cenový rozdíl v milionech. V další fázi 
dochází k dokumentaci procesů v podniku a na základě procesů se formují hlavní 
funkce systému. V poslední fázi je zapotřebí zajistit školení všem zaměstnancům, avšak 
některé firmy nabízející software SAP školení zajišťují. Lze také vyzkoušet nezávazně 
zkušební verzi zdarma. 
 
5.1.3 Přínosy informačních systémů 
Přínosy podnikového informačního systému SAP:  
 zajišťuje plánování zakázek,  
 zajišťuje dodržení plánů, 
 přináší přehled a kontrolu nad financemi i celým podnikem, 
 přispívá k vyšší ziskovosti, 
 poskytuje přehlednost dat a snadnou filtraci právě potřebných dat, 
 snižuje náklady a omezuje chybovost např. ve skladech či ve výrobě, 
 obsahuje aktuální informace pro rozhodování,  
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 díky vyhodnocení potřebných dat je okamžitě známo, co je a není podstatné,  
 systém má špičkové nástroje pro řízení vztahů se zákazníkem.  
Firmy, které nabízejí SAP systém, nabízejí také nezávazné vyzkoušení systému zdarma. 
SAP systém zajišťuje nevýrobní sféru podniku, avšak MES systém má za úkol 
především operativně řídit výrobu. MES nastupuje tam, kde SAP končí. 
Přínosy informačního systému MES: 
 poskytnutí informací v reálném čase, 
 přístup k informacím o výrobním procesu všem zainteresovaným pracovníkům 
od obsluhy strojů, až po management podniku, 
 díky provázanosti systému lze rychleji reagovat na změnu ve výrobě,  
 snížení času výroby.  
Podrobnější charakteristika obou systémů je popsána v teoretické části v kapitole číslo 
3.11. 
 
5.1.4 Informační toky ve výrobních pracovištích 
Je důležité, aby se dostaly informace o stavu výroby ke všem zainteresovaným stranám. 
Jedni z nejdůležitějších jsou také operativní pracovníci přímo ve výrobě. Lze 
nainstalovat informační elektronické obrazovky, které by obsahovaly informace o stavu 
jednotlivých produktů ve výrobě a času výroby. Méně finančně náročnou variantou  
je nainstalování obyčejných tabulí s fixem a kartami na pracoviště, kde by si pracovníci 
sami zaznamenávali aktuální stav každé výrobní operace s provázaností Kanban 
systému. 
 
5.1.5 Podmínky realizace navrhovaného zlepšení a přínosy 
Tabule by byly umístěny na dobře viditelných místech každého pracoviště, na tabuli  
by byly zapsány jednotlivé aktuální výrobní operace. Stavy jednotlivých operací lze 
zaznamenávat pomocí Kanbanových karet. Informační tabule mohou být nedílnou 
součástí systému Kanban. V případě dokončení výrobní operace či jejího časového 
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zpoždění, by byla vložena pověřeným pracovníkem daná karta na tabuli, která  
by značila její stav.  
Přínosy zavedení informačních tabulí: 
 nedocházelo by k zapomenutým polotovarům ve výrobě, 
 nedocházelo by k přítomnosti polotovarů na nepotřebném místě, 
 chod výrobních operací by byl zpřehledněn, 
 nedocházelo by ke zbytečným časovým prodlevám v případě čekání  
na zhotovení polotovarů potřebných k montáži produktu. 
 
5.2 Zavedení systému Kanban a Milk-Run 
Nejúspěšnější firma na světě, firma Apple je proslulá tím, že má všechny oblasti výroby 
ve svém vlastnictví nebo podmaněné, a pracovníci vědí o všech detailech fungování. 
Sklad by měl být provázaný s výrobou a pracovníci Otis a.s. by měli mít k dispozici 
informace o aktuálním stavu skladu. 
Podle mého názoru zvolení si externí firmy pro skladování není nejlepší varianta. Firma 
Dachser má na starosti skladové prostory podniku. Už jen způsob zprostředkování 
dodávek materiálu na pracoviště již zmíněný v analytické části práce je velmi 
neefektivní. Dachser používá vlastní informační systém zvaný MIKADO. Dachser má 
přístup do systému podniku Otis a.s. zvaný PRODIS, avšak Otis a.s. nemá přístup  
do jejich informačního systému MIKADO, což je podle mého názoru zásadní chyba. 
Podnik nemá kontrolu nad vlastním materiálem a zhotovenými polotovary. V případě 
ponechání funkce externí firmě, navrhuji zavést systém SAP a MES také pro skladové 
prostory a zajistit provázanost i v tomto sektoru. 
Způsob zásobování materiálem výrobní pracoviště a skladování je důležitý můstek pro 
chod výroby a chod skladu se odráží na plynulosti výrobních procesů. Apeluji na to,  
aby firma Otis a.s. měla svůj sklad pod vlastním vedením. Proto navrhuji mít sklad pod 
kontrolou podniku Otis a.s. a zavést systém Kanban a Milk-Run. 
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5.2.1 Systém Kanban 
Systém Kanban je podrobně vysvětlen v kapitole č. 3.9.1. Díky kartovému systému  
by byl výrobní proces přehlednější a informační toky by byly dokonalejší. Dosavadní 
dodávkový systém potřebného materiálu by byl zrušen a materiál by byl navážen přesně 
v čase potřeby. Pomocí systému Kanban převážně dochází k přehlednosti dokončení 
výrobních operací a plynulého přesunu na další pracoviště. 
 
5.2.2 Systém Milk- Run 
Prostřednictvím systému Milk-Run by se na druhou stranu přesně stanovily cesty,  
po kterých by byl materiál navážen a polotovary převáženy na jiné pracoviště. 
Nainstalování tohoto systému do výroby je z hlediska nákladů i úspory času náročnější 
oproti systému Kanban. Zavedením systému lze docílit redukce doby průtoku materiálu, 
ušetřit až třetinu logistických ploch, snížení počtu manipulací u daného reprezentanta. 
 
5.2.3 Podmínky realizace zlepšení 
Pro zavedení systému Kanban je nutné vydat karty a přesně definovat, jaké parametry 
budou na kartě uvedeny a jakým způsobem budou evidovány. Dále je potřeba zajistit 
přepravky, ve kterých by se dovážel materiál a stanovit velikosti dodávek. 
Nejdůležitějším bodem zavedení je proškolení všech zaměstnanců, aby rozuměli 
systému. 
Pro zavedení systému Milk-Run je třeba opatřit několik elektrických tahačů  
se soupravou vozíků. Určit místa zastávek s časy příjezdu na danou zastávku.  





5.2.4 Přínosy systému Kanban a Milk-Run 
Přínosy zavedení systému Kanban: 
 snížení zásob ve výrobě až o 90 %, 
 redukce seřizovacích časů až o 95 %, 
 zkrácení průběžných časů výroby,  
 redukce potřeby ploch,  
 snížení personálních nákladů, 
 snížení nákladů na kvalitu. 
Přínosy zavedením systému Milk-Run: 
 snížení logistických ploch až o třetinu, 
 redukce doby průtoku materiálu, 
 zvýšení výkonu výrobních linek, 
 eliminace dvoustranných transportů sběrnou služnou, 
 trasa dodání materiálu je stanovena jako nejkratší, 
 každá zastávka je navštívena jen jednou a to v předem stanovenou hodinu. 
 
5.3 Kalkulace nákladů návrhů na zlepšení průběhu výroby 
Cenu informačního systému SAP a MES nelze přesně určit, každá firma nabízí produkt 
za odlišnou prodejní cenu, která se odvíjí od požadované rozsáhlosti softwaru. Výše 
nákladů na pořízení informačních systémů, které zahrnují náklady na pořízení systému  
a náklady na školení pracovníků, dle odborného odhadu mohou činit půl milion korun.  
Převážná část finančních nákladů souvisejících se zavedením systému řízení Kanban  
se váže na školení zaměstnanců podniku. Pouze malá část je vázána na vytvoření prvků 
pro zabezpečení funkčnosti systému – jako Kanban karet, tabulí a přepravek. Podnik 
může zaškolit zaměstnance interně nebo externě prostřednictvím specializované firmy. 
Na základě odborného odhadu náklady na realizaci činí do pětiset tisíc korun, avšak 




Náklady na zavedení systému Mil-Run jsou v porovnání se systémem Kanban poněkud 
vyšší. Náklady jsou spjaty s přeorganizováním pracovišť, pořízení elektrických tahačů 
se soupravou vozíků, opatření zastávek, opatření elektronických obrazovek monitorující 
případné zpoždění jednotlivých el. tahačů. Náklady spojené s přeorganizováním 
pracovišť nebyly předmětem bakalářské práce, budou vyčísleny až projektem layout. 
Dle odborného odhadu mohou celkové náklady na zlepšení výrobního procesu činit  
až pět milionů korun. Na základě odborného odhadu se sníží čas výroby až o 40%. 
Důsledkem ušetření času a následným snížením nákladů na mzdy, snížení nákladů  
na skladování, snížení výrobních nákladů, se zvýší tržby. Zvýšením tržeb a snížením 
variabilních nákladů vznikne vyšší krycí příspěvek na celkové fixní náklady (náklady  
na inovaci výrobního procesu). Financování inovace výrobního procesu nebude proto 





Bakalářská práce byla zpracována na téma Studie průběhu zakázky vybraným 
podnikem Otis a.s. vyrábějící výtahy, eskalátory a travelátory. V bakalářské práci byly 
popsány procesy skrze celou zakázku. Na základě analýzy průběhu zakázky byla určena 
úzká místa procesu s cílem navrhnout vlastní řešení pro zlepšení průběhu zakázky  
z hlediska dodržení dodacích termínů, zkrácení doby reakce na požadavky zákazníka  
a zkrácení celkové doby výroby. 
Mezi úzká místa procesu výroby patří především dosud používaný informační systém 
podniku a způsob zajišťování zásob externí firmou Dachser. Návrh řešení pro zlepšení 
průběhu zakázky spočíval v implementaci nového provázaného informačního systému 
pro procesy vztahující se přímo či nepřímo k procesu výroby a zavedení systému 
Kanban a Milk-Run pro plynulé zásobování a lepší informovanost operátorů výroby  
o průběhu výroby.  
V důsledku přijetí těchto návrhů na zlepšení je na základě odborného odhadu přínosem 
řešení bakalářské práce zkrácení doby výroby až o 40%, což vede k většímu počtu 
splněných dodacích termínů, zkrácení doby reakce na požadavky zákazníka a zkrácení 
celkové doby výroby. 
Na závěr si tedy dovoluji konstatovat, že cílů, které jsem na začátku bakalářské práce 
stanovila, se mi podařilo dosáhnout a návrhy řešení považuji pro společnosti Otis a.s. 
inspirativní zejména ve stávající situaci, kdy je prioritním cílem společnosti zavést 
štíhlou výrobu podniku, snížit dobu výroby a dosáhnout plynulého proběhu výroby bez 
zbytečných prostojů. 
Důležitou otázkou však zůstává, v jaké míře by implementace návrhů řešení byla 
opravdu prospěšná, jelikož přínosy zavedení změn v procesu lze vyčíslit a přesně určit 
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